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15 La presente invention a trait a des produits en matiere plastique, 

essentiellement plats et au moins en partie transparents, qui sont adaptes 
par leiir haute qusilite optique a une application en tant que vitrages. 

Pour la constitution de vitrages particuliers, notamment dans le 
domaine du batiment ou des vehicules de transport, le remplacement du 

20 verre par une matiere plastique comporte des avantages et des 
inconvenients . 

Par rapport au verre, les matieres plastiques sont plus legeres, ce 
qui constitue un avantage determinant pour les vehicules urbains a 
moteur electrique, dans la mesure ou une augmentation de leur 

25 autonomic est cruciale. Dans de tels vehicules, on pourrait meme 
envisager de realiser en matiere plastique d*un seul bloc des portieres 
entieres, voire des cotes complets de la carrosserie, y compris les fenetres, 
et d-en peindre eventuellement une partie inferieure. D*une maniere 
generale, la legerete des surfaces transparentes est interessante 

30 relativement aux vehicules de transport modemes, dans la mesure ou le 
progres technique va de pair avec Tintegration au vitrage de fonctions 
toujours plus nombreuses (chauffage de lunette arriere, antenne radio, 
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degivrage du pare-brise, coloration pour empecher le rechauffement de 
ITiabitacle en cas de fort ensoleillement, incorporation de composes 
electrochromes, affichage d'informations sur le pare-brise...), et avec des 
surfaces vitrees sans cesse accrues. II en resulte un alourdissement 
5 general du vehicule nuisible sur le plan de la consommation energetique. 

D 'autre part, les matieres plastiques sont susceptibles de procurer, 
par rapport au verre, des conditions de securite ameliorees, et une 
protection centre le vol superieure, du fait de leur resilience superieure. 

Un atout non moins important des matieres plastiques par rapport 
10 au verre reside dans leur aptitude superieure a etre aisement 
transformees en formes complexes. 

Enfin, Taptitude des feuilles de matiere plastique a etre plus ou 
moins deformees de maniere reversible, permet d'en envisager des modes 
d 'installation dans les bales de carrosserie considerablement simplifies, 
15 avec encliquetage, par Tinterieur comme par Texterieur du vehicule. 

A rinverse, cette rigidite relativement faible qui vient d'etre 
mentionnee constitue, a Tevidence, un heindicap par rapport au verre, au 
meme titre qu\ine transparence et des proprietes optiques inferieures et, 
principalement, qu'une rayabilite superieure. 
20 Plusieurs approches ont, jusqu'a present, ete adoptees pour tenter 

de surmonter ce triple handicap. 

Selon une premiere approche, on forme par extrusion des bandes 
planes de matiere plastique, on decoupe une piece aux dimensions 
requises, on la fixe sur un dispositif de thermoformage, on precede au 
25 thermoformage par contact avec au moins une surface solide de moule et, 
eventuellement a Taide d'edr comprime ou avec aspiration. Les dispositifs 
mis en oeuvre sont encombrants et, en patrticulier, de longueurs 
excessives. Les rendements s'averent relativement faibles et les pertes de 
matiere inevitables. Une haute qualite du produit n'est atteinte qu'au prix 
30 d*une mise au point difficile du precede et, eventuellement, d\in 
traitement supplementaire de resurfagage. 

D'autre part, la rayabilite des matieres plastiques, mentionnee 



precedemment, est telle que, dans leurs applications optiques ou en 
elements transparents, il est necessaire de revetir les pieces mises en 
forme d\xn vemis dur. 

II convient done de garantir une qualite optique superieiire a ceUe 
5 obtenue par I'extrusion susmentionnee, y compris apres la formation du 
revetement dur anti-rayures, qui doit etre effectuee dans des conditions 
industrielles parfaites. 

Ceci constitue le cadre general de I'invention, dans lequel celle-ci 
resout son probleme propre : augmenter sensiblement les fonctions, done 

10 les possibilites d'application, d'emploi, des vitrages plastiques. 

Get objectif est a present realise par I'invention, qui a pour objet un 
produit essentiellement plat et en matiere plastique, au moins en partie 
transparent et dent une partie au moins de la surface exterieure est 
constitute par \m ajout de matiere plastique surmoxile. En d'autres 

15 termes, le nouveau vitrage mis a disposition est essentiellement constitue 
d*une premiere matiere plastique et a au moins un appendice surmoule en 
une seconde matiere plastique. Sont aldrs avantageusement mises a profit 
les proprietes physiques differentes et recherchees de cette seconde 
matiere plastique r adhesion a la premiere matiere plastique, aptitude a la 

20 deformation elastique, etancheite, reversibilite d'un ecrasement durable, 
rigidite, resistance a la flexion, resistance mecanique (en particulier a 
I'ecrasement ou la compression)... L'ajout de matiere plastique surmoule 
peut etre situe sur l\ane ou I'autre des dexix faces du produit plat : il peut 
s'agir d'une embase de retroviseur interieiir surmoulee sur un pare-brise 

25 en matiere plastique, ou d\in appendice de pdsitionnement, centrage ou 
reperage quelconque, ou encore d*un plot de fixation. 

Selon une variante preferee, une partie au moins de l'ajout de 
matiere plastique est encapsulee a la peripheric du prodviit. Get 
encapsulat consiste, eventuellement, en un joint peripherique, dont une 

30 levre epousant parfaitement la bale de carrosserie, assume une fonction 
d'etancheite, en un plot de fixation, en une ceinture peripherique 
rigidifiante... 
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Selon un mode de realisation prefere, le produit de Tinvention a une 
ame en matiere plastique, une peau qui comprend au moins un film en 
matiere plastique supportant une couche anti-rayures et disposee sur une 
face au moins de Tame en retrait par rapport aux bords de celle-ci, a 
5 rinterieur de la surface delimitee par la partie peripherique encapsulee de 
rajout de matiere plastique. 

Dans cette configuration, Tame assume Tessentiel des proprietes 
mecaniques, notamment de la resistance a la flexion, dans Tensemble 
qu'elle forme avec la ou les deux peaux et, d'autant plus que ces demieres 

10 sont minces, Tepaisseur de chacune etant, par exemple, de Tordre de 
0,25 mm. Son epaisseur peut etre de Tordre de 1 a 10 mm. Son materiau 
est choisi parmi les thermoplastiques tels que polycarbonate, 
poly(methacrylate de methyle), copolymere ethylene /acetate de vinyle, 
poly(terephtalate d'ethyleneglycol), poly(terephtalate de butyleneglycol), 

15 copolymeres polycarbonates/polyester, polyurethane, copolymere cyclo- 
olefinique du type ethylene/ norbornene, ou ethylene /cyclopentadiene, les 
resines ionomeres, par exemple un copolymere ethylene /acide 
(meth)acrylique neutralise par une polyamine, les thermodurcissables ou 
thermoreticulables tels que polyurethane, polyester insature, copolymere 

20 ethylene /acetate de vinyle. On aura tendance a choisir un 
thermoplastique classique, de preference injectable, a temperature de 
ramollissement relativement basse et bon marche, comme le 
polycairbonate. L'ame peut egalement etre constituee d\ine association de 
plusieurs epaisseurs d'une meme ou de plusieurs des matieres plastiques 

25 precitees. 

L'epaisseur de la peau, ou de chacune des deux peavix, est 
avantageusement choisie au plus egale a 500 ixm, de preference comprise 
entre 50 et 300 ^im, la peau etant constituee d\in ou plusieurs films en 
materiau plastique thermoformable, entre lesquels est interposee, ou sur 
30 lesquels est deposee le cas echeant au moins une couche fonctionnelle. 
Tun au moins de ces films pouvant par ailleurs constituer lui-meme une 
telle couche fonctionnelle. Le materiau plastique thermoformable de ces 



films appartient opportunement au groupe des polycarbonate, 
polypropylene, poly (methaciy late de methyle), copolymere 
ethylene / acetate de vinyle, poly(terephtalate d'ethyleneglycol) , 
poly(terephtalate de butyleneglycol), polyurethane, polyvinylbutyral, et 
5 copolymere cycloolefinique comme ethylene /norbornene ou 
ethylene / cyclopentadiene, copolymere polycarbonate/ polyester, resine 
ionomere- 

La couche anti-rayures a una epaisseur de Tordre de 1 a 10 jim ; elle 
forme generalement la surface exterieure du prodxiit de Tinvention. 

10 Elle peut etre essentiellement minerale et consister notamment en 

polysiloxanes et/ou en derives de silice et/ou d'alumine, ou mixte, telle 
que constituee de reseaux de chaines moleculaires minerales et 
organiques entremelees et reliees les unes bxxk autres au moyen de 
liaisons silicium-carbone. Une telle couche mixte presente d'excellentes 

15 proprietes de trsinsparence, d'adherence et de resistance aux rayures. U 
semble que le reseau mineral confere au revetement sa durete et sa 
resistance aux rayures, le reseau organique son elasticite et sa resilience. 
De tels vemis sont bien connus et ont ete decrits dans les demandes 
publiees EP-Al-0 524 417 et EP-Al-0 718 348 dont Tenseignement est ici 

20 incorpore a titre de reference ; certains sont notamment designes par le 
terme " Ormocer qui est Tabreviation de " Organically Modified 
Ceramic II est remarquable que la temperature de cuisson des Ormocers 
soit aisement adaptable par variation des proportions relatives entre 
fraction polymere organique et fraction minerale. L'emploi d*un plus grand 

25 nombre de matieres plastiques devient possible pour constituer le film 
support. 

La caracteristique conforme au mode de realisation prefere selon 
laquelle la ou les deux peaux sont disposees sur les faces de Tame en 
retrait par rapport a leurs bords, et plus precisement a Tinterieur de la 
30 surface delimitee par la partie peripherique encapsulee de Tajout de 
matiere plastique, est avantageuse. Elle permet en efTet de profiter au 
mievix de Texcellente adhesion des materiaixx courants de Tajout 
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encapsule, notamment thermoplastiques elastomeres, sur le 
polycarbonate et autres materiaux constitutifs de Tame habituels. 

Les couches fonctionnelles susceptibles d'etre integrees dans une 
peau sont de natures varices. 

Selon une premiere possibilite, la couche exterieure de la peau, en 
contact avec Tenvironnement, contient un agent hydrophobe /oleophobe 
qui confere done cette propriete a la surface exterieure du produit. En tant 
qu'agent hydrophobe /oleophobe, on connait bien les polysilanes fluores, 
notamment obtenus a partir de precurseurs comportant a une extremite 
une fonction hydrolysable de type alkoxy, ou halogeno servant a 
I'accrochage chimique au substrat et une chaine carbonee perfluoree a 
I'autre extremite, destinee a constituer la surface exterieure du prodmt. 

L'agent hydrophobe /oleophobe est, par ordre de preference 
decroissant, incorpore dans la couche anti-rayures, qui a une structure 
chimique proche de la sienne, ou avec laquelle il est tout au moins 
chimiquement compatible, ou greffe sous forme d'une couche mince 
d'epaisseur comprise entre 2 et 50 nm, de preference sur la couche anti- 
rayures ou bien encore auto-supporte sur un film plastique, tel qu\in poly 
(fluorure de vinyle) (PVF) ou poly (fluorure de vinylidene) (PVDF), a 
appliquer de maniere avantageuse directement sur la couche anti-rayures. 

Conformement a une variante, au moins tme couche de decor et/ ou 
de masquage, couvrant tout ou partie de la surface du produit, est 
positionnee dans la peau, de preference directement sous le film support 
de la couche anti-rayures. 

Cette couche peut, par exemple, remplacer le decor serigraphie 
depose frequemment a la peripheric dc la face interieure de vitrages, 
notamment pour vehicules automobiles, dans le but dc masquer, pour un 
observateur situe a I'cxterieur du vehicule, les elements de carrosserie 
formant le cadre de la bale et le cordon de colic qui est ainsi protege dc la 
degradation par rayonncment ultraviolet. Elle peut comporter des 
elements de decor colore opaque ou transparent, permettant de realiser 
des elements de couleur assortis a la carrosserie ou a I'equipement 



interievir, des logos, etc. 

La peau peut etre mvinie d'une couche d'adhesion, en particulier sur 
sa face interieure pour assurer la fixation avec I'ame, mais aussi entre 
deux films ou couches de la peau. Des adhesifs courants sont le 
5 polyvinylbutyral, le polyurethane ou les adhesifs aciyliques, 

Parmi les constituants principaux facultatifs de la peau figurent 
aussi les couches optiquement selectives qui sont empilees, par exemple 
sous la couche de decor et/ou de masquage, ou au-dessus de cette 
derniere sous le film support de la couche anti-rayures, ou bien meme au- 

10 dessus de la couche anti-rayures. Ces couches se distinguent par une 
transmission elevee dans le domaine visible (longueurs d'onde de 400 a 
800 nm) et une absorption et/ou une reflexion elevee dans le domaine 
xiltraviolet (< 400 nm) et infrarouge (> 800 nm). Ces couches peuvent 
consister en couches metalliques minces, par exemple a base d'argent, 

15 d'epaisseurs comprises entre 2 et 35 nm, separees entre elles ainsi que 
des autres couches ou films adjacents par des couches dielectriques 
d'oxydes ou de nitrures d'indium, etain, silicium, zinc, titane, tungstene, 
tantale, niobiiim, aluminivim, zirconium..., d'epaisseurs generalement 
comprises entre 10 et 150 nm. Ces couches peuvent comporter au moins 

20 une couche coloree dans la masse. 

L'ensemble de ces couches peut etre conducteur d'electricite ; il peut 
appartenir a la famille des empilements anti-solaires, utilises poiar limiter 
I'apport de chaleur par rayonnement solaire dans des espaces fermes ou a 
celle des empilements bas-emissifs, utilises au contraire pour limiter la 

25 deperdition de chaleur dans des espaces fermes, due principalement a une 

transmission de rayonnement infrarouge a travers le vitrage. De tels^ ^ 
empUements sont decrits dans les brevets FR 2 708 926 et EP 0 678 484. 

Selon une autre variante, la peau est munie d'un empilement de 
couches antireflet. Cet empilement peut comporter, par exemple, un 

30 fluorure ou un oxyfluorure d'aluminium susceptible d'etre depose en 
couche mince par une technique sous vide du type pulverisation 
cathodique, eventuellement assistee par champ magnetique. Un tel 
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empilement est decrit dans le brevet FR 2 745 284, dont I'enseignement 
est incorpore ici a titre de reference. 

Conformement a d'autres caracteristiques avantageuses du produit 
de I'invention : 

5 • la peau comprend un reseau conducteur d'electricite inclus, par 
exemple, dans une couche adhesive de polyvinylbutyral ou de 
polyurethane, ou pris en sandwich entre deux telles couches, et 
assumant de maniere connue la fonction de chauffage-degivrage- 
desembuage ou d'antenne ; 
10 • le materiau de I'ajout de matiere plastique encapsule est un elastomere 
tel que copolymere styrene / ethylene /butylene/styrene eventuellement 
modifie, poljoirethane, alliage polyurethane-acrylique, choisi pour son 
adhesion a Tame, son elasticite, sa resilience, sa couleur ou son 
caractere translucide selon les cas. 11 est, en particulier, 
15 thermoplastique. Ce materiau ne necessite aucrin traitement prealable 
de primage de I'ame. 

L'invention a d'autre part pour objet un premier precede de 
fabrication du produit decrit precedemment, dans lequel I'injection d*une 
premiere, puis d*une seconde matiere plastique est effectuee dans un 
20 unique moule, la premiere matiere plastique etant celle de Tame, et la 
seconde celle de I'ajout encapsule. Ce precede a le merite de limiter le 
nombre de machines d'injection mises en oeuvre et I'encombrement 
correspondant et de diminuer les durees de fabrication, c'est-a-dire 
finalement d'augmenter les rendements. Le produit ne faisant I'objet 
25 d'aucune manutention, n'a pas a etre ensuite depoussiere. 

DHme maniere avantageuse sur le plan de la rapidite de la 
fabrication du produit de invention, ce precede comprend une operation 
de transfert par rotation du produit de I'injection de la premiere matiere 
plastique, a partir d*une premiere empreinte ou a prealablement eu lieu 
30 I'injection de la premiere matiere plastique, dans une seconde empreinte 
servant a I'injection ulterieure de la seconde matiere plastique. Bien 
entendu, entre egalement dans le cadre de I'invention un precede dans 
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lequel plus de deux matieres plastiques sont injectees successivement 
dans un unique moule, deux operations d'injection successives etant 
chaque fois separees par une operation de ti-ansfert par rotation telle que 
susmentionnee. Dans le cas de n injections, un moule comportant n 
5 empreintes reparties selon un ecart angulaire de 2 n/n par rapport a I'axe 
de rotation peut etre utilise. II s'agit plus precisement d^an moule 
semblable au moule de multi-injection a partie mobile totamante avec 
empreinte, ou a chargeur rotatif decrit dans le brevet FR-Bl-2 725 152, 
dont I'enseignement est incorpore ici a titre de reference. 

10 Conformement a un second precede entrant egalement dans le 

cadre de Tinvention, le produit de Hnvention est realise en injectant une 
premiere matiere plastique dans un premier moule, puis en transferant le 
produit de cette injection dans un second moule, dans lequel est injectee 
une seconde matiere plastique. Ce precede n'exclue pas des operations 

15 d'injection supplementaires, separees chaque fois par un transfert ou une 
manipulation du produit. II n'exclue pas non plus un precede comprenant 
successivement une injection dans un moule, le retrait de ce moule du 
produit de I'injection, la transformation de ce moule par enlevement de 
parties amovibles de volume correspondant a celui de I'injection suivante, 

20 le repositionnement du produit de Tinjection dans ce moule, et enfm 
I'injection suivante. 

D'autre part, I'injection simultanee ou successive de plusieurs 
matieres plastiques differentes en position fixe du moule fait egalement 
partie des possibilites ouvertes par les deiax precedes selon I'invention. 

25 Les precedes de fabrication du produit de I'invention evitent I'ecueil 

de la qualite optique insufiisante des produits coxaramment obtenus par 
extrusion. 

De preference, la ou les deux peaux comprenant leur film en matiere 
plastique supportant une couche anti-rayiores sont realisees dans un 
30 premier temps a plat sur un support, de teUe sorte que levir face munie du 
vemis anti-rayures en formation soit exempte de tout contact mecanique, 
tout au moins sur leur etendue poior laquelle une qualite optique est 
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requise. Un etat de cohesion de la peau et un degre de durcissement du 
vemis anti-rayures intermediaires et controlables sont alors atteints. En 
fonction de cet etat et de ce degre, on procede au thermoformage des 
peaiix, toujours en Tabsence de tout contact mecanique de la face munie 
5 du revetement anti-rayures, ou au contraire avec contact. II en resulte a la 
fois une mise en forme de la peau, et Tachevement du durcissement du 
revetement anti-ra5aares- Le processus aboutissant a une parfaite cohesion 
de la peau s'acheve lors de son refroidissement. 

La ou les deux peaux thermoformees sont alors avantageusement 
10 maintenues en fond de moule par tout moyen approprie tel qu 'aspiration, 
soufflage ou effet electrostatique, plusieurs de ces moyens etant 
eventuellement associes, avant Tinjection de la premiere matiere plastique 
constituant Tame du produit de Tinvention. 

Dans le cas ou la peau comprend un reseau conducteur d'electricite, 
15 celui-ci est de preference forme au prealable par serigraphie de metal. 

Enfin, Tinvention a egalement pour objet Tapplication du produit 
decrit precedenmient en tant que vitrage pour le batiment ou les vehicules 
de transport, en particulier pour Tautomobile. 

Les exemples suivants servent a illustrer Tinvention, 
20 EXEMPLE 1 

Sur un film de 250 jam d'epaisseur de polycarbonate standard 
prepare a partir de Bisphenol A, commercialise par la Societe BAYER AG 
sous la marque enregistree " Makrolon et dont la temperature de 
transition vitreuse Tg est egale a 145*^0, on depose par flow coating le 
25 revetement anti-rayures decrit dans Texemple de la demande de brevet 
EP-Al-0 718 348 en im film liquide de 20 ^m d'epaisseur, Apres sechage, 
cette epaisseur est reduite a 5 jim. 

Le film support revetu est alors place au fond d\an moule, la couche 
anti-rayures etant positionnee au-dessus ; Tensemble est soumis a un 
30 traitement thermique de 155°C pendant 30 min. Une peau au sens du 
mode de realisation prefere de la presente invention est alors constituee 
sous sa forme quasiment definitive. 



Celle-ci est placee au fond d'une premiere forme, dans laquelle elle 
est maintenue par effet electrostatique, en vis a vis d*une premiere 
empreinte d'un moule de bi-injection a chargeur rotatif comportant detox 
empreintes diametralement opposees par rapport a I'axe de rotation, tel 
5 que decrit dans le brevet FR-Bl-2 725 152 en reference a la figure 2, la 
couche anti-rayures etant en contact avec la paroi de moule. On procede 
alors a Tinjection thermoplastique d'une couche de 3,5 mm d'epaisseur de 
polycarbonate commercialise par la Sdciete GENERAL ELECTRIC sous la 
reference GE 121 R. 

10 Le chargeur rotatif du moule est active sur 180*", de sorte que le 

produit de Tinjection du polycarbonate se retrouve positionne sur une 
seconde empreinte. On injecte alors un copolymere 
styrene/ ethylene/ butylene/styrene modifie de durete 75 Shore A, de 
maniere a former un profile surmoule sur toute la peripherie de la feuille 

15 de polycarbonate. 

On constate, apres la premiere injection, une parfaite adhesion du 
polycarbonate de Tame a celui de la peau. Celle-ci est limitee a une 
surface situee a Tinterieur de la bande peripherique destinee a etre 
recouverte par Tajout encapsule, forme lors de la deuxieme injection. Un 

20 decrochement dans le fond de la premiere forme du moule permet, avant 
la premiere injection, de positibnner correctement la peau. 

A Tissue de la seconde injection, on observe une adhesion excellente 
de Tajout encapsule sur Tame en polycarbonate. 

EXEMPLE 2 

25 On reproduit le mode operatoire de Texemple 1 avec un film de 

325 Jim d'epaisseur du meme polycarbonate standard mimi, sur une face, 
d'un revetement anti-rayures commercialise par la Societe GENERAL 
ELECTRIC sous la reference HP 92. 

On realise une serigraphie sur le pourtour au moyen d'encre a base 

30 epoxy. Le film est decoupe en suivant la serigraphie. Ses dimensions sont 
telles qu'il se trouve en retrait par rapport aux bords de Tame injectee 
ulterieiarement, comme specific precedemment. 
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On pose le film dans la cavite du moule. II est alors precede a 
Tinjection de Tame en polycarbonate, puis de Tajout peripherique selon 
des operations identiques a celles de Texemple 1. 

Le produit final presente une transparence, une qualite optique 
5 amplement suffisantes pour une application en tant que vitrage. 

Le precede de Tinvention presente les avantages inherents a la 
technique d'injection. L'ajout encapsule ne recouvre pas necessairement la 
totalite de la peripherie de Tame. 

Par ailleurs, le precede de Tinvention n'exclue pas de confomier 
10 Tame avec un bourrelet peripherique pour en augmenter la rigidite, ou 
avec un relief et/ou des prelongements tels que nervures, profiles, pattes 
ou oreilles, et/ou de disposer au sein de la matiere plastique un ou 
plusieurs inserts, notamment metalliques. Cette disposition est 
particulierement utile pour la prehension ou la fixation du produit de 
15 rinvention, ainsi que pour le montage definitif auquel il est destine, 
comme dans une bale de carrosserie de vehicule automobile. Dans ce 
dernier cas, la formation de profiles peripheriques adaptes permet 
d'envisager un montage du produit par I'interieur du vehicule, c'est-a-dire 
par llaabitacle. Le cordon de coUe est alors dispose sous le bord de la bale 
20 de carrosserie et n'est pas expose axxx rayons solaires. La protection du 
cordon de coUe par un vemis forme a la peripherie de la face interieure de 
la feuille devient naturellement superflue. 

Les appendices formes a la peripherie du produit au cours de son 
injection peuvent etre conserves, ou scies en totalite ou en partie selon 
25 leur usage. Un pongage peut etre prevu apres un tel sciage. 

Un profile peripherique de geometric symetrique par rapport au plan 
du produit peut etre opportun, par exemple dans le cas de surfaces 
transparentes laterales de vehicules de transport, l\xne ou Tautre partie 
du profile pouvant etre sciee ulterieurement, selon qu*il s'agit de Telement 
30 transparent droit ou gauche. 

Par ailleurs, d'eventuels inserts peuvent etre lies a Tincorporation 
dans le produit de fonctions particulieres, telles qu*un feu stop dans une 
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lunette arriere. 

Le procede de Tinvention est done economique, aise et fiable et 
permet l*utilisation de nombreuses combinaisons de constituents, sans 
que le probleme de leur compatibilite, notamment sur le plan de leurs 
5 temperatures de mise en oeuvre, ne se pose. En particulier, rutilisation 
d'un moule a partie toumante permet d'obtenir des vitrages plastiques 
equipes d'un encapsulat, notamment elastomere, avec des durees de 
fabrication courtes et des rendements eleves, pour un investissement 
minimal eh appareillages et machines, tout en main tenant la qualite 
10 optique requise. 
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REVENDICATIONS 
1 . Produit essentiellement plat et en matiere plastique, au moins en 
partie transparent et dont une partie au moins de la surface exterieure est 
constituee par un ajout de matiere plastique surmoule. 
5 2. Prodxiit selon la revendication 1, caracterise en ce qu'une partie 

au moins de rajout de matiere plastique est encapsulee a la peripherie du 
produit. 

3. Produit selon la revendication 2, caracterise en ce qu'il a une 
ame en matiere plastique, une peau comprenant au moins un film en 

10 matiere plastique supportant une couche anti-ra3rures, et disposee sur 
une face au moins de Tame en retrait par rapport aux bords de celle-ci, a 
I'interieur de la surface delimitee par la partie peripherique encapsulee de 
Tajout de matiere plastique. 

4. Produit selon la revendication 3, caracterise en ce que la peau, 
15 d'epaisseur au plus egale a 500 pm, de preference comprise entre 50 et 

300 Mm, est constituee d*un ou plusieurs films en materiau plastique 
thermoformable, entre lesquels est interposee, ou sur lesquels est deposee 
le cas echeant, au moins une couche fonctionnelle, I'un au moins de ces 
films pouvant par ailleurs constituer lui-meme une telle couche 
20 fonctionnelle. 

5. Produit selon la revendication 4, caracterise en ce que ledit 
materiau plastique thermoformable est choisi parmi les polycarbonate, 
polypropylene, poly(methacrylate de methyle), copolymere 
ethylene /acetate de vinyle, poly(terephtalate d'ethylene), polyurethane, 

25 polyvinylbutyral et copolymere cycloolefinique. 

6. Produit selon l*une des revendications 3 a 5, caracterisfe en 
que la peau comprend la fonction hydrophobe/ oleophobe incorporee dans 
la couche anti-rayures, ou greffee sur celle-ci ou encore recouvrant celle-ci 
avec interposition d*un film plastique support de la couche 

30 hydrophobe/oleophobe. 

7. Produit selon I'une des revendications 3 a 6, aracteris' n c 
qu la peau comprend, sur tout ou partie de sa surface, \ine couche de 
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decor et/ou de masquage, positionnee de preference directement sous le 
film support de la couche anti-rayures. 

8. Produit selon l\ine des revendications 3 a 7, caract'ris' n c 
que la peau comprend une ou plusieurs couches optiquement selectives. 
5 9. Produit selon Tune des revendications 3 a 8, caracterise en c 

que la peau comprend un empilement de couches antireflet, 

10. Produit selon l*une des revendications 3 a 9, caracterise en e 
que la peau comprend un reseau conducteur d'electricite. 

11. Produit selon Tune des revendications 3 a 10, caracterise en 
10 que Tame est constituee d'un materiau thermoplastique tel que 

polycarbonate, poly(methacrylate de methyle), copolymere 
ethylene/ acetate de vinyle, poly(terephtalate d'ethylene), polyurethane, 
copolymere cycloolefinique ou d*une resine ionomere, ou d*un materiau 
thermodurcissable ou thermoreticulable du type polyurethaine, polyester 
15 insature, copolymere ethylene/ acetate de vinyle, ou encore d'une 
association de plusieurs epaisseurs d'une meme ou de plusieurs de ces 
matieres plastiques. 

12. Produit selon Tune des revendications 2 a 11, caracterise en ce 
que la partie peripherique encapsulee de Tajout de matiere plastique est 

20 constituee d*un ou plusieurs materiaux elastomeres et, en particulier, 
thermoplastiques. 

13. Precede de fabrication d*un produit selon Tune des 
revendications 1 a 12, comprenant Tinjection d*une premiere, puis d'au 
moins une seconde matiere plastique dans un unique moule. 

25 14. Precede selon la revendication 13, comprenant une operation de 

transfert par rotation du produit de Tinjection de la premiere matiere 
plastique, d\ine premiere empreinte ou a prealablement eu lieu Tinjection 
de la premiere matiere plastique, dans une seconde empreinte servant a 
rinjection ulterieure de la seconde matiere plastique. 

30 15. Precede de fabrication d*un produit selon l\ine des 

revendications 1 a 12, comprenant Tinjection dans im premier moule 
d*une premiere matiere plastique, puis le transfert du produit de cette 
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injection dans un second moule, dans lequel est injectee une seconde 
matiere plastique. 

16. Precede selon Tune des revendications 13 a 15, dans lequel une 
ou deux peaux, eventuellement thermoformees au prealable, sont 

5 maintenues en fond de moule par tout moyen approprie, notamment par 
aspiration et/ou soufflage et/ou effet electrostatique, avant Tinjection de 
ladite premiere matiere plastique. 

17. Procede selon Tune des revendications 13 a 16, comprenant une 
operation initiale de formation d*un reseau conducteur d'electricite par 

10 serigraphie de metal. 

18. Application du produit selon Tune des revendications 1 a 12 en 
tant que vitrage pour les vehicules de transport ou le batiment. 



